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RESUMEN 
 
La implementación de un plan de mantenimiento predictivo mediante la técnica de análisis 
vibraciones de una planta papelera, tiene como objetivo diagnosticar el estado técnico de los 
equipos críticos, para presentar un plan de mantenimiento predictivo que permita aumentar la 
efectividad de los equipos, y predecir a tiempo las fallas que pueden presentarse. (Ingeniería 
especializada en mantenimiento predictivo.2003-WWW.preditec.com/) 
 
 
Se seleccionaron los equipos de mayor importancia con sus respectivas especificaciones de 
tareas predictivas adecuadas mediante análisis de criticidad y el análisis de modo y efecto de falla 
(AMEF). 
 
 
Se obtuvo información sobre niveles de vibración y el total que se convierte en valor de 
comparación y análisis de fallas en motores, reductores y bombas. Como elemento básico de 
trabajo y diagnóstico en espectros de velocidad se aplicó lo establecido en la norma ISO 10816-3; 
y, para el análisis espectral de fallas en rodamientos lo indicado en las cartas de Charlotte. 
 
Se realizó el plan de mantenimiento predictivo y su respectiva homogenización; así como también, 
el manual de mantenimiento proactivo en donde se detallaron los procedimientos a seguir para 
efectuar correctamente las inspecciones predictivas. 
Se recomienda seguir las instrucciones del plan de mantenimiento; a fin de que, los equipos 
analizados funcionen efectivamente sin paros imprevistos; y, se alargue la vida útil del activo. 
 
KIMBERLY   CLARK   es    empresa   líder    en   productos    de   consumo    para   el   cuidado    
e higiene personal y familiar. Ofrece productos que han mejorado de manera  significativa  la 
calidad de vida de las personas como son: los pañales para niños y adultos, papel higiénico,  
toallas femeninas, toallitas húmedas, pañuelos faciales, servilletas, entre otros. 
 
 
La Planta Puente Piedra está ubicada sobre el KM 30 de la Carretera Panamericana Norte en el 
distrito de Puente Piedra, a unos 25 km de la plaza de Armas de Lima. En ella se fabrica papel 
tissue, el cual se usa como insumo para la fabricación de: papel higiénico (Suave, Roll, Familia, 
Kleenex), servilletas (Scott, Familia), papel toalla de manos (Scott), papel toalla de cocina (Scott) y 
productos de nuestra línea institucional (Suave, Scott y Kleenex). 
 
 
 
Se tiene frecuentes paradas imprevistas, algo costoso y relevante para el funcionamiento y 
eficiencia de su proceso productivo, con fuertes pérdidas en costes de mantenimiento y pérdidas 
de producción. Por tanto, se planteó la necesidad de establecer qué estrategia de mantenimiento, 
correctivo, preventivo, basada en la condición o predictivas, aplicada sobre cada uno de los  
activos del sitio. 
 
 
 
 
Se sabe que la necesidad primaria es la reducción de costes de mantenimiento, puesto que los 
fallos  afectaban  a  maquinaria  muy  crítica  con  incidencia  directa  en   producción.   
Actualmente la empresa lleva una planificación de mantenimiento en equipos críticos que no 
satisface su buen funcionamiento, recurriendo en la mayoría de los casos a la sustitución de  
piezas dañadas, debido a muchas fallas imprevistas las cuales producen retrasos en la 
producción, alto costo de mantenimiento y pérdida de materia prima. 
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En vista de esta situación se pretende implementar del mantenimiento predictivo basado en el 
análisis de vibraciones en equipos críticos. 
 
Con el cual se pretende evaluar el estado actual de los equipos por medio del diagnóstico de fallas 
potenciales e incipientes, estableciendo sus niveles de pre-alarma y alarma, niveles de banda 
espectral y las frecuencias de monitoreo, con el fin de mejorar los programas de mantenimiento 
existente y así reducir las paradas imprevistas, evitar pérdida de materia prima, minimizar los 
costos de mantenimiento y aumentar considerablemente la eficiencia y productividad de los 
equipos. 
 
Además este mantenimiento brindará una mejor planificación a la hora de la intervención y 
reparación de los equipos ya que permite saber el momento adecuado para realizar la sustitución 
de piezas dañadas aprovechando al máximo la vida útil de éstas. 
 
Este proyecto se tomará como base para la implementación del mantenimiento predictivo en toda 
la planta, teniendo en cuenta que es un proceso a largo plazo que necesita de personal técnico 
especializado. 
 
Palabras Claves: 
Mantenimiento predictivo, Análisis de vibraciones, máquina de papel, espectros, rodamientos, 
espectros de vibración, mantenimiento correctivo, termografía, análisis de corriente, ahorros, 
costos, parada de mantenimiento. 
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ABSTRACT 
 
The implementation of a predictive maintenance plan using the vibrational analysis technique of a 
paper mill, aims to diagnose the technical state of critical equipment, to present a predictive 
maintenance plan that allows to increase the effectiveness of the equipment, and to  predict 
Failures that can occur 
 
The most important equipment with their respective specifications of appropriate predictive tasks 
was selected by criticality analysis and the analysis of mode and effect of failure (AMEF). 
 
Information was obtained on vibration levels and the total that becomes comparison value and fault 
analysis in motors, reducers and pumps. As a basic element of work and diagnosis in velocity 
spectra, the provisions of ISO 10816-3 were applied; And for the spectral analysis of bearing 
failures as indicated in Charlotte charts. 
 
The predictive maintenance plan and its respective homogenization were carried out; As well as 
the proactive maintenance manual which detailed the procedures to be followed to correctly carry 
out the predictive inspections. 
It is recommended to follow the instructions of the maintenance plan; So that the equipment 
analyzed works effectively without unforeseen stoppages; And, the useful life of the asset is 
extended. 
 
KIMBERLY CLARK is a leading company in consumer products for personal and family care and 
hygiene. It offers products that have significantly improved the quality of life of people such as: 
diapers for children and adults, toilet paper, women's towels, wet wipes, facial tissues, napkins, 
among others. 
 
 
Puente Piedra Plant is located on the KM 30 of the North Pan-American Highway in the district of 
Puente Piedra, about 25 km from the Plaza de Armas de Lima. It is made of tissue paper, which is 
used as an input for the production of: toilet paper (Soft, Roll, Family, Kleenex), napkins (Scott, 
Family), paper towels (Scott), towels Scott) and products of our institutional line (Suave, Scott and 
Kleenex). 
 
 
It has frequent unforeseen stops, something costly and relevant for the operation and efficiency of 
its production process, with heavy losses in maintenance costs and production losses. Therefore, 
the need to establish which maintenance strategy, corrective, preventive, condition-based or 
predictive, applied to each of the assets of the site was raised. 
 
 
Keywords: 
Predictive maintenance, Vibration analysis, paper machine, spectra, bearings, vibration spectra, 
corrective maintenance, thermography, current analysis, savings, costs, maintenance shutdown. 
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Nota de acceso: 
 No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales. 
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